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снижается до 1120 МПа, но остается выше, чем металла кованного валка, 
содержащего 0,3-0,7% C, 0,3-1,5% Si, 0,2-0,9% Mn, ≥ 2,5% Cr, 0,5-1,0% Ni, 
0,4-0,7% Mo. После термообработки резко возрастает пластичность 
наплавленного металла – относительное удлинение достигает 38%, 
снижается уровень напряжений в наплавленном изделии. 
 
ОБ ОРГАНИЗАЦИИ РЕАЛЬНОГО ДИПЛОМНОГО  
ПРОЕКТИРОВАНИЯ В ЦК СВАРОЧНЫХ ДИСЦИПЛИН 
 МАРИУПОЛЬСКОГО КОЛЛЕДЖА ГВУЗ «ПГТУ» 
 
В. А. Филантропова, преподаватель, МК ГВУЗ «ПГТУ» 
 
В ЦК сварочных дисциплин реальное дипломное 
проектирование нацелено, в основном, на сохранение, укрепление и 
развитие учебно-материальной базы.  
Реальный дипломный проект может выполняться как одним 
студентом, так и группой студентов ЦК, или совместно со студентами 
других специальностей.  
По содержанию реальный дипломный проект чаще всего носит 
конструкторско-технологический характер и состоит из пояснительной 
записки (объемом до 20 л.), графической части (ф.А3) и практической 
части с реальным подтверждением работы в виде фотографий объекта 
или самого объекта. Студент разрабатывает и оформляет дипломный 
проект в соответствии с требованиями СКД и СТД.  
Тематика реальных дипломных проектов разрабатывается и 
согласовывается на заседании ЦК, утверждается заместителем 
директора по учебной работе и оформляется приказом по учебному 
заведению. Также ЦК разрабатываются критерии оценки работы.  
Тему реального дипломного проекта студент выбирает 
самостоятельно. Студенту выдается задание на проектирование, в 
котором приводятся: основные исходные данные для проектирования; 
вопросы, которые подлежат разработке (содержание); перечень 
графического материала. В задании также указываются консультанты по 
основным разделам, календарный график выполнения проекта и срок 
представления проекта к защите. Задание выдается руководителем, 
назначенным приказом по учебному заведению, подписывается им, 
консультантами и студентом, утверждается председателем ЦК.  
Дипломник обеспечивается необходимыми методическими 
указаниями по выполнению проекта, получает конкретные 
рекомендации от руководителя проекта и консультантов, вносит все 
необходимые поправки. Окончательные решения по всем разделам 
проекта дипломник принимает самостоятельно и полностью отвечает 
за правильность представленных к защите материалов. Ход 
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дипломного проектирования контролируется руководителем, 
председателем ЦК, зав. отделением. 
Законченный дипломный проект, подписанный студентом, 
консультантами и нормоконтролером, представляется руководителю, 
который, после просмотра, его подписывает и дает письменный отзыв. 
ЦК дает заключение, в котором содержатся выводы и рекомендации 
относительно практического применения материалов работы 
(прилагается к дипломному проекту) и дает допуск к защите в ГАК. 
 
БУДУЩЕЕ СВАРКИ – В СОВЕРШЕНСТВОВАНИИ СХЕМ 
КОМПЬЮТЕРНОГО УПРАВЛЕНИЯ И ВНЕДРЕНИИ НОВЫХ 
СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
 
И. В. Ефременко, преподаватель, ММК ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Большое будущее инженеры сулят программированию сварки и, 
прежде всего, тепловложению. Этот метод базируется на 
электроннолучевом принципе, успешно применяется для соединения 
высокопрочных алюминиевых сплавов. Программирование 
тепловложения производится в контуре разверстки пучка, что 
позволяет контролировать и управлять проплавление, форму, 
исключить образование трещин и пор в металле шва. Очевидным 
преимуществом является гарантированный шов при соединении 
алюминиевых сплавов в ответственных высоконагруженных машинах 
и узлах, что особенно важно в самолётостроении. 
К новым технологиям, которые являются предметом настоящего 
обзора EquipNet.ru,  следует отнести инновационный  метод 
орбитальной аргонодуговой сварки вольфрамовым электродом 
(ОАСВЭ) сложных деталей, к примеру, неповоротных стыков труб 
диаметром от 20 до 1440 мм.  Активирующий флюс наносится 1 г/м 
шва, что способствует решению ряда важных технологических задач: 
во-первых, сварка ведётся пониженным током, позволяющим 
уменьшить объем и вес сварочной ванны; во-вторых, качественный 
шов в любом пространственном положении обеспечивается 
регулированием давления дуги на жидкий металл; в-третьих, сварка 
может быть автоматизирована без разделки кромки. Этот метод 
(ОАСВЭ) эффективен для стыков труб с толщиной до 6мм, свыше – 
его использует в комбинации с другими методами и только для 
формирования корневого шва. 
Интересным представляются щадящие технологии сварки в 
смесях защитных газов Ar+CO2 и Ar+O2+CO2. Шов получается более 
качественным в сравнении со сваркой в СО2, расход проволоки на 20 
